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PROCEDE PERMETTANT DE DECORER EN GRAMDE CADENCE DES RECIPIENTS 

A PAROI CYLINDRIQUE 

DOMAIN E TECHNIQUE 

5 

L'invention concerne un procede permettant de decorer les parois cylindriques 
de recipients, par exemple les jupes cylindriques des tubes souples avant que 
ceux-ci ne soient remplis du produit qu'il sont destines a distribuer. Eile concerne 
plus particulierement la decoration par marquage d chaud ou par plaquage a 
w chaud de films transferts. Tout type de paroi cylindrique est envisage: 
metallique, typiquement en alliage d'aluminium, metalloplastique ou 
entierement plastique, mono - ou multicouche. : 

ETAT DE LA TECHNIQUE 

A fheure actuelle, le marquage a chaud est applique sur des jupes de tube 
essentiellement pour realiser des decors donnant des effets brillants semblables 
a ceux donnes par des metaux nobles, tels que I'or ou I'argent. Jusqu'a (a 
presente invention de tels decors, assez coQteux d realiser, etaient reserves aux 
20 tubes contenant des produits d haute valeur ajoutee, typiquement des produrts 
cosmetiques. 

Le probleme que se propose de resoudre l'invention concerne la decoration 
de la jupe du tube souple lorsque celle-ci ne peut etre decoree qu'apres avoir 

25 ete mise en forme de cylindre. C'est d'emblee le cas des tubes en alliage 
d'aluminium. C'est egalement systematiquement le cas pour les tubes 
entierement en matiere plastique dont la jupe est obtenue par extrusion, 
appeles "tubes plastiques". Cela peut egalement se produire pour les tubes 
entierement en matiere plastique appeles "tubes lamines" ou encore pour les 

30 tubes metalloplastiques. 
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Les tubes souples en matiere plastique dits "lamines" comprennent une tete et 
une jupe souple, obtenue a partir d'une bande dite "laminee", comprenant en 
general plusieurs couches plastiques. La jupe est obtenue par decoupe dans 
un manchon cylindrique, lui-meme obtenu par roulage d'une bande plane. Le 
roulage est effectue de telle sorte que la bande est mise en forme de cylindre, 
les bords de ladite bande etant mis en regard I'un de I'autre, en general avec 
un ieger recouvrement, puis soudes entre eux. Le cylindre ainsl forme est 
decoupe d la longueur voulue pour realiser la jupe puis une tete de tube est 
soudee a une extremite de ladite jupe. 

Les tubes souples dits "plastiques" sont obtenus soit entierement par moulage 
(typiquement par injection), soit corrtme dans le cas des lamines, par soudage 
d'une tete sur une jupe cylindrique, !a jupe cylindrique ayant ete dans ce cas 
obtenue par extrusion d'un profile mince cylindrique en matiere plastique puis 
decoupe de celui-ci a la longueur voulue. 

Dans le cas des tubes metalloplastiques ou des tubes dits "lamines", on peut 
effectuer le marquage d chaud sur la bande avant sa mise en forme de 
cylindre avec des techniques connues depression sur bandes plates telles que 
cede decrite dans la demande FR2 171 170 (MADAG), ou la bande est 
marquee par un organe d'impression comportant un bras oscillant monte sur 
pivot qui comprime la bande qui defile en restant en appui sur un rouleau ou 
encore celle decrite dans US 5 368 680 (KURZ), ou de plus grandes cadences 
peuvent etre obtenues en faisant passer la bande a marquer et le film transfert 
dans I'entrefer compris entre un cylindre marqueur et au moins un cylindre 
d'appui. 

Mais les tubes "lamines" sont peu recherches lorsqu'il s'agit de faire des decors 
presentant des effets brillants or ou argent, dont I'impression ne se fait 
correctement que pat film transfert. En effet, ils presentent de par leur mise en 
forme, une soudure longitudinale tres visible, qui perturbe Taspect esthetique 
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du tube. Or, nous I'avons vu. ce type de decor accompagne en general des 
produits a haute valeur ajoutee, tels que les produits cosmetiques et cohabite 
difficilement avec une soudure longitudinale consideree comrne etant 
inesthetique. C'est pourquoi on cherche a realiser I'impression de tels decors sur 
5 des surfaces cylindriques sans soudure longitudinale apparente. 

Le transfert d chaud sur des objets non plans tels que les jupes cylindriques de 
tubes souples est effectue jusqu'd present en reprise car les dispositifs utilises ne 
peuvent fonctionner dans des cadences compatibles avec les autres dispositifs 

w du cycle fabrication. Ces dispositifs comportent un outil plan ayant a chaque 
cycle un mouvement alterne d'avance - recul, typiquement une avance dite 
"d pas de peierin". Un tel mouvement alterne ralentit les cadences de 
fabrication, de sorte que meme les machines les plus performantes ne 
depassent pas 60 tubes/minute. Une telle operation impose done soit une 

75 diminution de la cadence sur la ligne complete de fabrication (dans ce cas,- 
celle-ci ne depasse guere 60 tubes/minute alors que les autres elements de Id 
chaTne de fabrication peuvent atteindre facilement 120 tubes/minute), soit Id 
realisation sur deux chaTnes paralleles ou plus du marquage d chaud d I'aide 
des dispositifs existants, soit encore la sortie des chaTnes de fabrication pour un 

20 traitement en reprise (desenchaTnement). 

Aucune de ces solutions n'est satisfaisante, la premiere et la troisieme pour des 
raisons economiques evidentes, la seconde parce qu'elle impose des couts 
d'investissement eleves (multiplications des machines, complexity de la chaTne 

25 de transfert puisqu'il faut repartir les tubes d traiter puis eventuellement les reunir 
apres traitement), egalement parce qu'elle impose des temps de changement 
d'outillage eleves et qu'en raison de la multiplicite des outils employes, elie 
conduit d une capability reduite du procede : Tinstallation industrielle mettant 
en oeuvre le procede a, du fait de la multiplicite des machines fonctionnant en 

30 parallele, une moins grande aptitude a realiser des pieces dans I'intervalle de 
tolerance fixe par le cahier des charges, ce qui augmente le taux des rebuts. 
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La demanderesse s'est done donne pour objectif de realiser en ligne un 
marquage a chaud de decors sur des objets cylindriques en respectant une 
cadence de production compatible avec la ligne de production, e'est-d-dire 
capable de traiter au moins 100 tubes d la minute, et de preference au moins 
120 tubes a la minute. 

DESCRIPTION DE L'lNVENTIOW 

Un premier objet de I'invention est un procede pour decorer la parol 
cylindrique de recipients caracterise en ce qu'il comporte au moins les etapes 
suivantes: 

a) on utilise un nombre limite de mandrins mobiles monies sur un circuit en 
boucle, chaque mandrin ayant un diametre legerement inferieur au diametre 
de la parol cylindrique du recipient et etant monte sur un support capable de 
se deplacer de telle sorte que I'axe du mandrin reste parallele a une direction 
donnee, le montage du mandrin sur son support etant effectue de maniere a 
ce qu'il peut tourner autour de son axe tout en resistant d un effort exerce 
perpendiculairement audit axe; 

b) chaque recipient est amene successivement au droit d'un mandrin puis 
emmanche sur ledit mandrin; 

c) on amene le mandrin ainsi revetu dudit recipient au voisinage d'un cylindre 
de marquage ledit cylindre de marquage presentant une surface gravee 
selon le decor desire, ladite surface gravee etant animee d'un mouvement 
de rotation autour de I'axe du cylindre; 

d) pendant son deplacement en direction dudit cylindre de marquage, ledit 
mandrin est mis en rotation d une vitesse correlee avec celle du cylindre de 
marquage de telle sorte que lorsque le mandrin arrive au droit du cylindre de 
marquage, la Vitesse tangentielle de la paroi cylindrique du recipient en 
rotation est sensiblement egale a la vitesse tangentielle de la surface gravee 
du cylindre de marquage; 
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e) on fait defiler une bande support de film transfer! dans I'entrefer compris 
entre ie cylindre de marquage et le mandrin revetu dudit recipient, de telle 
sorte que lorsqu'elle arrive dans ledit entrefer, elle se deplace a une vitesse 
lineaire sensiblement egale aux vitesses tangentielles de ceux-ci; 

5 f) le mandrin et le cylindre de marquage sont amenes au contact I'un de 
('autre, la paroi cylindrique du recipient et la surface gravee du cylindre de 
marquage etant animees d'une vitesse tangentielle sensiblement egale, ledit 
contact se traduisant par un effort exerce par le cylindre de marquage sur le 
mandrin d travers la bande support de film transferable et la paroi du 

w recipient ledit effort etant applique par les parties en relief de la surface 
gravee, entraTnant la compression d'une partie du film transfert qui s'amincit 
et adhere sur la paroi du recipient cylindrique; 

g) on eloigne ensuite la bande support de la surface du recipient, de sorte que 
la partie marquee du film transfert restant collee a la paroi du recipient se 

is detache de ladite bande support, materialisant ainsi le decor; '? 

h) lorsque la totalite du decor est marquee, on eloigne I'ensemble mandrin 4t 
recipient du cylindre de marquage pour laisser la place au mandrin suivant. ' 

Pour decorer la paroi cylindrique de recipients, on utilise un nombre limite de 
20 mandrins mobiles montes sur un circuit en boucle, par exemple montes sur un 
plateau rotatif. Le montage du mandrin sur son support mobile doit permettre d 
celui-ci d'une part de tourner autour de son axe, d'autre part de resister a un 
effort exerce perpendiculairement audit axe. On utilise par exemple un palier d 
roulement. De preference, le mandrin est monte sur son support mobile de telle 
25 sorte qu'il puisse egalement se deplacer le long de son axe. De la sorte, une 
certaine correction peut etre effectuee, si necessaire, sur le positionnement 
longitudinal du recipient, c*est-a-dire sur le positionnement longitudinal du 
decor dejd imprime sur sa paroi. 

so Le plateau rotatif tourne avantageusement au pas par pas, le mandrin se 
trouvant d chaque arret au droit d'une zone de manipulation ou de traitement 
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du recipient, par exemple: emmanchement dudit recipient par sa paroi 
cylindrique autour d'un mandria marquage a chaud de ia paroi cylindrique, 
dechargement du recipient muni de son decor, etc... (d'autres stations 
peuvent etre utilisees pour divers parachevements du recipient). Par exemple, 
dans le cas d'un tube souple, on peut prevoir une station permettant 
I'enlevement de la carotte resultant du moulage de la tete de tube, la depose 
d'un opercule pour obturer I'orifice de distribution, le vissage automatfque d'un 
bouchon, ou encore la fixation, par enfoncement puis encliquetage sur le 
goulot, d'une capsule a charniere, etc .... 

Les recipients sont amenes successivement au droit d'un mandrin, typiquement 
a I'aide de picots montes sur une chatne transfert, puis emmanches sur les 
mandrins sur une longueur appropriee au decor a imprimer. Par exemple, 
lorsqu'il s'agit de tubes souples, I'emmanchement est effectue de preference 
jusqu'a ce que I'interieur de la tete de tube arrive en butee sur la fete du 
mandrin, -ce qui permet d'avoir une indexation axiale du decor sur la jupe de 
tube. Pour ameliorer la precision sur ie positionnement axial du decor, le 
mandrin peut par ailleurs etre actionne par un dispositif de translation axiale. 

De preference, le mandrin est amene au contact du cyiindre de marquage de 
telle sorte qu'il exerce un effort reparti aussi regulierement que possible sur une 
generatrice de celui-ci. De la sorte, on obtient un marquage homogene de la 
paroi cylindrique du recipient. De plus, le support du mandrin, concu pour faire 
tourner le mandrin, ne subit pas de choc trop violent. Le cyiindre de marquage 
a une surface gravee animee d'un mouvement de rotation, de preference 
continu, autour de son axe. 

On anime le mandrin revetu dudit recipient d'un mouvement de rotation de 
telle sorte que lorsque le mandrin arrive au droit du cyiindre de marquage, la 
vitesse tangentielle de la- paroi cylindrique du recipient en rotation est 
sensiblement egale a la vitesse tangentielle de la surface gravee du cyiindre 
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de marquage, typiquement egale a ± 1 % pres, de preference egale a ± 0,5 % 
pres. Le mandrin est mis en rotation par exemple par un servomoteur qui 
autorise de grandes accelerations en rotation, permettant ainsi de passer 
d'une vitesse tangentielie nulle d une vitesse tangentielle egale d celle de la 
s surface gravee du cylindre de marquage au bout d'un laps de temps inferieur 
d celui qui correspond au deplacement du recipient entre I'etape precedente 
du precede (par exemple I'emmanchement du recipient sur le mandrin) et 
I'etape de marquage. 

?o Le cylindre de marquage est en general un bloc massif cylindrique tournant 
autour de son axe. II peut cependant prendre d'autres formes, pourvu que la 
surface gravee s'appuie sur une surface cylindrique et tourne autour de I'axe 
de ladite surface cylindrique. Typiquement, le marquage se fait d chaud avec 
un cylindre de marquage chauffant venant marquer un film transfert 

is thermique: sous I'effet de la temperature et de la pression, la matiere plastique 
de la zone marquee du film transfert acquiert des proprietes adhesives et 
s'amincit, la frontiere entre la partie marquee et la partie non marquee 
devenant, apres refroidissement, une zone d dechirement facile. . * 

20 Pour faciliter le detachement de la zone marquee d chaud, on maintient la 
bande support sur la paroi cylindrique du recipient pendant un certain temps 
apres sa sortie de la zone de marquage. Ce temps est suffisant pour permettre 
le refroidissement de la bande support et du film transfert marque jusqu'd une 
temperature facilitant le detachement dudit film par decoupe le long de la 

25 frontiere entre la zone marquee et la zone non marquee. 

Le cylindre de marquage tourne autour de son axe, de preference avec une 
vitesse continue et constante, ce qui facilite I'asservissement de la mise en 
rotation du mandrin. 
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La bande support munie-du film transfert peut egalement defiler a une vitesse 
constante, sensibiement egaie a ± 1 % pres, de preference a ± 0,5 % pres, a la 
vitesse tangentielle commune de ia surface gravee du cylindre de marquage 
et de la paroi du recipient. Pour limiter les pertes dues aux parties de film 

s transfert non utilise, on peut envisager un systeme d'avance de la bande 
permettant de ralentir puis d'accelerer ladite bande support dans I'intervalle de 
temps separant le depart d'un mandrin muni d'un recipient marque a rarrivee 
d'un nouveau mandrin muni d'un recipient non encore marque. Que ce soit a 
vitesse constante ou non, la bande support defile en passant dans la zone de 

w marquage, c'est-a-dlre dans I'entrefer compris entre le cylindre de marquage 
et le mandrin, de sorte qu'elle est emprisonnee puis comprimee lors du 
rapprochement mutuel du mandrin et de la surface gravee du cylindre de 
marquage. Elle defile entre une bobine d'alimentation et une bobine de 
reception, passant par une succession de rouleaux dont la repartition permet 

is en jouant sur la tension de la bande, de stabiliser son defilement. Bien 
evidemment tout film transfert - pouvant notamment donner un effet autre 
que celui d'un brillant metallique - peut etre utilise. 

Le mandrin est amene au contact du cylindre de marquage de telle sorte que 
20 la paroi cylindrique du corps se presente tangentiellement a la surface gravee 
du cylindre de marquage et que ce dernier exerce un effort sur ledit mandrin a 
trovers la bande support de film transfert et la paroi du recipient, I 'ensemble 
etant anime d'une rneme vitesse tangentielle. 

25 On peut par exemple amener le mandrin en rotation dans la zone de 
marquage. puis, des que la vitesse lineaire tangentielle de la paroi du recipient 
correspond a la vitesse tangentielle de la surface gravee, on deplace I'axe du 
cylindre de marquage en direction de I'axe du mandrin jusqu'a ce que la 
bande support, defilant a la merne vitesse tangentielle, soit piegee puis 
. 30 comprimee par ce . mouvement. De la sorte, le contact peut s'etablir 
progressivement sur une generatrice de la paroi du recipient. Mais, de 
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preference, pour simplifier la cinematique du cylindre de marquage et 
diminuer les temps morts, on garde fixe I'axe de rotation du cylindre de 
marquage et ie mandrin est mis en rotation avant qu'il n'arrive dans le 
voisinage du cylindre de marquage, en faisant en sorte qu'il puisse atteindre la 

5 Vitesse appropriee avant d'atteindre ladite zone de marquage. La position de 
I'axe du cylindre de marquage est definie par rapport a la trajectoire des 
mandrins de telle sorte que lorsqu'ils arrivent au contact Tun de I'autre, un effort 
est applique sur la generatrice de contact suffisamment faibie pour que le 
mandrin puisse mecaniquement resister et suffisamment important pour que le 

w film transfert soit marque par les reliefs de la surface gravee du cylindre. 

Toujours pour simplifier la cinematique du dispositif de marquage, on emploie 
de preference des mandrins ayant au moins au droit de la paroi du recipient 
destinee a etre marquee, une paroi cylindrique a section droite circulaire. La 

is paroi du recipient n'est pas necessairement cylindrique d section circulaire mais 
elle doit etre suffisamment souple pour pouvoir epouser la forme cylindrique 1 
circulaire de cette partie du mandrin lorsque le recipient est emmanche et 
maintenu sur ledit mandrin. Par exemple, dans le cas de tubes souples 
elliptiques, la zone de marquage de la jupe est situee a une distance 

20 suffisamment grande (correspondent typiquement au rayon de la partie 
cylindrique circulaire du mandrin) de la tete de distribution car le bord 
peripherique de I'epaule - plus rigide - n'est pas axisymetrique. 

Lorsque le marquage est realise d chaud avec un film transfert donnant par 
25 exemple un aspect brillant (or, argent) sur une jupe cylindrique de tube souple 
en polyethylene basse densite et d'epaisseur comprise entre 250 et 600 
microns, de preference voisine de 400 microns, I'effort d'appui est compris entre 
2 N/mm et 40 N/mm tandis que la surface gravee du cylindre de marquage est 
portee a une temperature comprise entre 80°C et 250°C. 

30 
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Une fols le marquage d chaud realise, la bande-support reste en appui sur le 
mandrin sur une ouverture angulaire donnee. suffisamment grande (au moins 
20°, de preference au moins 30°) pour permettre a la bande support et au film 
transfer! marque de s'eloigner du bloc chauffant et de refroidir jusqu'a une 
temperature facilitant le detachement du film par decoupe le long de la 
frontiere entre la zone marquee et la zone non marquee mais I'ouverture 
angulaire est limitee en raison de I'encombrement, puisqu'elle ne peut couper 
la trajectoire des recipients montes sur les mandrlns mobiles. Typiquement, on 
maintient la bande-support accolee sur la parol cylindrique du recipient 
jusqu'a ce que celle-ci atteigne une temperature moyenne inferieure a 80°C,' 
de preference inferieure a 60°C 

Pour que la bande-support reste le plus longtemps possible en appui sur le 
mandrin, Cest-d-dire pour augmenter le plus possible cet angle d'ouverture, 
- on peut asservir la Vitesse de rotation d'un dispositif d'entralhement en aval de 
la bande support de telle sorte qu'au moment du marquage, la tension de 
la bande soit la plus faible possible a la sortie de I'entrefer du dispositif de 
marquage. 

-on peut egalement, pendant le marquage, faire se deplacer un dispositif 
d'entraTnement de la bande de sorte qu'il entre dans la trajectoire des 
mandrins mais qu'il permet de plaquer la bande support sur une plus grande 
ouverture angulaire, typiquement superieure a 30°, de preference superieure 
a 45°. Des que le decor est depose sur la paroi du recipient, ledit dispositif 
d'entraTnement est remis a une position telle que le mandrin peut se 
deplacer sans entrer en collision avec lui. 

Une autre solution possible pour faciliter le detachement d'un decor marque 6 
chaud, solution cumulable avec I'une ou I'autre des precedentes, consiste a 
balayer la bande support d'un filet d'air froid d la sortie de I'entrefer de 
marquage a chaud^ .„ .. 
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On eioigne done la bande support de la surface du recipient, de sorte que ia 
partie marquee du film transfert restant collee a la paroi du recipient se 
detache de ladite bande support, materialisant ainsi le decor. Le mandrin 
pouvant effectuer un tour sur lui-meme avec la surface gravee du cylindre de 
5 marquage en appui continu, !e decor peut etre realise sur la totalite de la 
circonference de la paroi du recipient. 

Ce decor peut etre de symetrie axiale mais il est possible de realiser le decor a 
une position voulue sur la paroi cylindrique du recipient: apres emmanchement 

10 du recipient sur le mandrin immobile, on fait tourner le mandrin et on effectue 
une determination optique d'un index premarque sur le recipient - par exemple 
au cours de I'impression offset d'un decor sans effet brillant or ou argent sur le 
recipient -, et on calcule la rotation du mandrin de telle sorte que le recipient 
arrive au contact de la surface du cylindre en se presentant selon une position 

m angulaire predefinie. Le dispositif propose dans I'exemple ci-apres comprend 
un equipement qui permet d'effectuer une telle indexation angulaire. 

En general, I'index de positionnement du decor est pre-imprime en un endroit 
peu visible, e'est-a-dire le plus loin possible de I'endroit le plus expose du decor, 

20 a savoir la partie du decor concue pour etre vue en premier par le 
consommateur (aspect esthetique particulier, marque, slogan, ...). Or 
1'imprecision de la pre-impression cumulee a celle du marquage peuvent 
donner, malgre I'emploi du dispositif reperage optique cite plus haut, des 
decalages susceptibles de degrader I'aspect visuel recherche pour cetfe 

25 partie strategique du decor. Pour eviter cela, le dispositif de reperage optique 
evoque plus haut est avantageusement complete par un deuxieme dispositif 
optique, typiquement une camera video, relie a un systeme informatique 
correcteur qui, a I'aide d'un logiciel d'analyse d'image, permet de recaler 
finement la position du mandrin a la fois angulairement (modification de la 

30 correction angulaire evoquee plus haut) et axialement (correction a I'aide d'un 
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dispositif de translation axiale actionnant soit ie mandrin soit le cylindre de 
marquage). 



Le precede selon I'invention peut egalement s'etendre a la formation d'un 
decor en relief sur la paroi cylindrique de recipient. Dans un tel cas, il n'est pas 
necessaire de faire defiler une bande support de film transfert puisque la 
surface gravee vient s'enfoncer directement dans la paroi cylindrique. Le 
principe d'indexation angulaire evoque dans le paragraphe precedent peut 
etre egalement applique. 

Le precede selon I'invention peut egalement s'etendre a la decoration de la 
paroi cylindrique d'un recipient oD le decor serait pre-imprime a I'aide d'une 
encre ou d'un vernis qui retiendrait ou au contraire repousserait le film transfert 
venantse plaquer uniformement sur la paroi cylindrique du recipient sous I'effet 
de I'appui d'un cylindre non grave. 

Un autre objet de I'invention est un dispositif permettant de mettre en oeuvre le 
precede ci-dessus applique a la decoration de corps cylindriques, 
typiquement les jupes cylindriques de tubes souples caracterise en ce qu'il 
s'agit d'une machine comprenant un plateau fixe place au regard d'un 
plateau rotatif fonctionnant au pas par pas, ledit plateau rotatif etant muni de 
mandrins pouvant tourner autour de leur axe, ledit axe etant parallele 6 I'axe 
de rotation du plateau, lesdits mandrins etant amenes successivement au 
cours de la rotation du plateau en plusieurs zones de travail menagees sur le 
plateau fixe , ces zones de travail comprenant au moins: 

a) une zone d'alimentation oO les corps cylindriques sont amenes au regard 
d'un mandrin puis emmanches autour dudit mandrin; 

b) une zone de marquage comprenant: 

- du moins un cylindre de marquage en rotation continue, de preference 
avec une Vitesse de rotation constante, dont I'axe est place en un endroit 
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tel que lorsqu'un mandrin arrive au droit dudit cylindre, celui-ci entre en 
contact ledit mandrin en exercant un effort d'appui, de preference 
reparti sur une generatrice; 
- les mandrins etant mus par des moyens de mise en rotation, typiquement 
5 des servomoteurs, permettant de passer d'une vitesse tangentielle nulle a 

une vitesse tangentielle egale a celle du cylindre de marquage au bout 
d'un laps de temps inferieur d celui qui correspond au deplacement du 
recipient d'une zone de travail d la suivante; 
c) une zone d'evacuation des corps cylindriques. 

70 

La zone de marquage peut comprendre plus d'un cylindre de marquage ce 
qui permet d'augmenter les cadences de production par traitement simultane 
de plusieurs recipients. Cecl necessite neanmoins un amenagement du 
plateau et des autres zones de travail puisque les recipient doivent etre 
is partout deplaces et traites simultanement en groupe. *; ! ? 

Pour le marquage a I'aide d'un film transfert, ce dispositif est avantageusement 
complete dans la zone de marquage par un dispositif de defilement d'une 
bande-support de film Iransfert, faisant defiler la bande de telle sorte qu'eile 

20 traverse I'espace compris entre ledit cylindre de marquage et la surface du 
corps cylindrique lorsqu'un mandrin est amene dans cette zone de travail ledit 
dispositif etant muni de systemes permettant de controler la tension de la 
bande, notamment a la sortie de I'entrefer du dispositif de marquage. Pour 
marquer d chaud d I'aide d'un film transfert thermique, le cylindre de 

25 marquage est de preference chauffant. 

Lorsque lesdits corps cylindriques sont des tubes souples, le nouveau dispositif 
peut avantageusement resulter de I'amenagement d'un dispositif existant, 
appeie bouchonneuse, dans lequel on peuttrouver: 
30 - ladite zone d'alimentation des tubes souples et d'emmanchement des jupes 
cylindriques desdits tubes souples autour du mandrin; 
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- une zone -optionnelle - de decarottage de la tete de tube, par exemple 
lorsqu'eile a ete obtenue par surmoulage sur une extremite de jupe dans une 
etape precedente du procede; le decarottage se traduisant par le realisation 
de I'orifice de distribution; 

- une zone - optionnelle - de pose d'opercule sur I'orifice de distribution; 

- une zone - optionnelle - de bouchonnage, ou, typiquement les bouchons 
sont amenes individuellement au droit d'un tube, mis en rotation puis visses sur 
le goulot filete de la tete (cas des bouchons a visser) ou encore enfonces puis 
encliquetes sur ledit goulot (cas de capsules rigides munies de couvercles 
pivotants (capsules-services)). 

- une zone - optionnelle, recommandee lorsque Ton veut effectuer un decor 
indexe - de reperage d'un spot representatif du decor dejd imprime, iadite 
zone se trouvant de preference directement en amont de la zone de 
marquage; cette zone peut egalement etre equipee d'un dispositif 
complernentaire, typiquement une camera video, relie d un systeme 
informatique correcteur qui, a I'aide d'un logiciel d'analyse d'image, permet de 
recaler finement la position du mandrin a la fois anguiairement et axialement; 

- Iadite zone de marquage; 

- une zone - optionnelle - de controle (typiquement 6 I'aide d'une camera 
video), des decors obtenus (positionnement, qualite du transfert, du 
detachement, de la mise en relief, ....) 

- Iadite zone d'evacuation des tubes souples. 

Pour placer avec precision un decor marque (ou encore un decor en relief) sur 
un decor deja imprime, on peut proceder de la maniere suivante: 

On munit la station de travail situee directement en amont de celle du 
marquage a chaud d'un systeme de reperage opfique permettant de 
detecter a I'aide d'une cellule photoelectrique ta position angulaire d'un spot 
materialisant un point particulier connu du decor deja imprime. Les mandrins 
sont munis de moyens d'entralhement, qui permettent de les actionner en 
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rotation en faisant defiler une courroie. Typiquement la courroie d'entraTnement 
est crantee et entraTne une roue crantee solidaire de I'axe de rotation dudit 
mandrin. 

5 On fait passer ladite courroie crantee au poste de marquage (poste n) et au 
poste directement en amont (poste (n-1)), de telle sorte que les mandrins 
restent en contact constant avec la dite courroie du debut de I'etape de 
reperage (poste (n-1) a la fin de I'etape de marquage (poste n). Le 
deplacement de ladite courroie est regule par un seul servomoteur. Comme, 

w par construction, les deux mandrins places dans ces stations de travail tournent 
de facon synchronisee, et que le mandrin au poste de marquage est en phase 
avec la rotation du cylindre de marquage - la Vitesse de rotation du mandrin 
est definie de telle sorte que la surface cylindrique du corps et la surface 
gravee du cylindre de marquage aient la meme Vitesse tangentielle -, il suffit 

is de detecter la position angulaire de I'index pre-imprime sur le corps place sur le 
mandrin situe au poste (n-1) pour connaTtre le decaiage angulaire par rapport 
au mandrin en cours de marquage et par consequent par rapport a la surface 
gravee du cylindre de marquage. A I'aide d'un algorithme approprie; 
I'automatisme calcule la correction necessaire pour amener le corps en bonne 

20 position et a la bonne vitesse au poste n de marquage. Cette correction est 
effectuee pendant le deplacement du mandrin du poste (n-1) vers le poste (n). 
L'utilisation d'une courroie d'entraTnement commune sur ces deux pastes, iadite 
courroie etant elle-meme entraTnee par un servomoteur unique, permet 
d'ameliorer la precision en evitant tout jeu de reprise resultant d'un 

25 changement de moteur ou de courroie. 

Bien evidemment, la meme bouchonneuse peut servir pour effectuer des 
decors en relief: on enleve la bande-support du film de transfert et le dispositif 
d'entraTnement de ladite bande. 



30 
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Un autre objet de ('invention est un precede pour decorer ies parois 
cylindriques de recipients dans lequel, au lieu de marquer Ies zones definissant 
le decor, on ies imprime avec un vernis ou une encre dite "amoureuse" c T est-d- 
dire une encre comprenant un agent promoteur d'adhesion favorisant 

5 Padhesion du Aim transfert sur le decor imprime, typiquement un vernis ou une 
encre comprenant des particules organiques (par example acryliques, ,.) sous- 
potymerisees. Le cyiindre est aiors un simple cyiindre d'appui exergant une 
predion sur la paroi du recipient de telle sorte que la partie du film transfert 
adh^rant sur la partie imprimee de la paroi se detache de la bande support 

w lorsque celle-ci est eloignee de la paroi du recipient. Le procede comprend 
ainsi ies etapes suivantes; 

a) on utilise un nombre limite de mandrins mobiles (12, 13) mantes sur un 
circuit en boucle, chaque mandrin ayant un diametre legerement inferieur 
au diametre de la paroi cylindrique du recipient et etant monte sur un 

15 support capable de se deplacer de telle sorte que Taxe du mandrin rests 
parallele a une direction donnee, le montage du mandrin sur son support 
etant effectue maniere a ce qu'il peut tourner autour de son axe tout en 
resistant d un effort exerce perpendiculairement audit axe; 

b) chaque recipient est amene successivement au droit d'un mandrin puis 
20 emmanche sur ledit mandrin; 

c) la paroi cylindrique de chaque recipient est imprimee selon ie decor 
souhaite avec une encre ou un vernis favorisant I'adhesion d'un film 
transfert; 

d) on amene le mandrin ainsi revetu dudit recipient au voisinage d'un 
25 cyiindre de pressioa ledft cyiindre etant animee d'un mouvement de 

rotation autour de son axe; 

e) pendant son deplacement en direction dudit cyiindre de pressioa ledit 
mandrin est mis en rotation a une vitesse correlee avec celfe du cyiindre de 
pression de telle sorte que lorsque le mandrin arrive au droit du cyiindre de 

so pression, la vitesse tangentielle de la paroi du recipient en rotation est 
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sensiblement egale a la Vitesse tangentielle de la surface du cylindre de 
pression; 

f) on fait defller une bande support de film transfert dans I'entrefer compris 
entre le cylindre de pression et le mandrin revetu dudit recipient, de telle 

5 sorte que lorsqu'elle arrive dans ledit entrefer, elle se deplace d une Vitesse 
lineaire sensiblement egale aux vitesses circonferentielles de ceux-ci; 

g) le mandrin et le cylindre de pression sont amenes au contact Tun de 
I'autre, ledit contact se traduisant par un effort exerce par le cylindre de 
pression sur le mandrin a trovers la bande support de film transfert et la 

w paroi cylindrique du recipient ledit effort entrathant la compression du film 
transfert se traduisant par une adhesion d'une partie dudit film transfert sur 
la partie imprimee de la paroi du recipient cylindrique; 

h) on eloigne ensuite la bande support de la surface du recipient de sorte 
que la partie du film transfert restant collee a la paroi du recipient se 

is detache de ladite bande support, materialisant ainsi le decor; 

i) lorsque la totalite du decor est marquee, on eloigne I'ensemble mandrin et 
recipient du cylindre pour laisser la place au mandrin sulvant (1 2). > 

i 

, / 

Enfin, un autre objet de I'invention est un procede voisin du precedent dans 
20 lequel la paroi cylindrique de chaque recipient est au contraire imprimee selon 
le decor souhaite avec une encre ou un verm's comprenant un agent inhibiteur 
d'adhesioa c'est-a-dire une encre ou un vernis empechant I'adhesion dudit film 
transfert sur le decor imprime, typiquement une encre ou un vernis comprenant 
des particules a base de silicones et/ou de cires. Lorsque le mandrin et le 
25 cylindre de pression sont amenes au contact fun de I'autre, le contact se 
traduit par un effort exerce par le cylindre de pression sur le mandrin a travers 
la bande support de film transfert et la paroi cylindrique du recipient. L'effort 
entraTne la compression du film transfert et se traduit par I'adhesion d'une partie 
dudit film transfert sur la partie non imprimee de la paroi cylindrique du 
30 recipient. De preference, ledit film transfert a des proprietes adhesives comme 
par exemple un hot melt. De preference encore, on utiiisera un cylindre de 
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pression chauffant de sorte que lors de I'appui du cylindre de pression sur le 
manchon au trovers du film transfert ce dernier acquiert lesdites propriety 
adhesives et adhere ainsi fortement sur la partie non irnprimee de la parol 
cylindrique du recipient. 



Bien evidemment, un dispositif avec plateau rotatif tel que celui decrit 
precedemment peut servir pour effectuer de tels decors: on prevoit un poste 
depression de la jupe de tube en amont du poste de plaquage du cylindre 
d'appui contre la paroi du tube a trovers la bande-support du film transfert. 
Que I'encre contienne un agent promoteur ou au contraire inhibiteur 
d'adhesioa ('impression peut etre effectuee a raids d'un dispositif classique 
typiquement une machine offset placee sur la ligne de fabrication en amont 
dudit dispositif a plateau rotatif. On peut egalement envisager de realiser 
I'impression en amenageant une station d'impression dans le dispositif d 
plateau rotatif lui-meme. en amont de la station oD le film transfert est plaque 
sur la paroi du recipient. L'impression peut par exemple etre effectuee par 
flexographi© a I'aide d'un cylindre grave. L'indexation angulaire du decor d 
imprimer peut etre realisee a I'aide du precede decrit plus haut, a la difference 
pres que le cylindre d'impression prend la place du cylindre de marquage. 



FIGURES 



La figure 1 illustre schematiquement un dispositif de marquage d chaud de 
corps cylindriques de I'art anterieur 

La figure 2 illustre schematiquement un dispositif de marquage a chaud de 
corps cylindriques selon I'invention. 
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La figure 3 illustre un detail grossi de la figure 2a representor^ plus 
particulierement le voisinage de la zone de marquage a chaud. 

EXEMPLES 

Dispositif de Tart anterieur (Figure 1) 

Ce dispositif comporte un cylindre de marquage 1 ayant une surface gravee 
plane 2. Le bloc de marquage est chauffant et permet de marquer a chaud a 
I'aide d'un film transfeit thermique. II se deplace tangentiellement a la parol du 
recipient 3. Une fois que la totalite de la paroi cylindrique est marquee, il est 
eioigne de la bande support 4 de film transferable a chaud et ramene en 
amont pour effectuer un nouveau passage sur un nouveau recipient. II 
effectue done a chaque cycle un mouvement alterne d'avance - recul, de 
type pas de pelerin. Un tel mouvement alterne ralentit les cadences de 
fabrication, de sorte que meme les machines les plus performantes he 
depassent pas 60 tubes/minute 

Dispositif selon I'invenfion (Figures 2 et 3) ? 

Le dispositif illustre schematiquement par les figures 2 et 3 correspond a un 
poste d'une machine appelee "bouchonneuse" qui effectue au defile et en 
grande cadence un certain nombre d'operations de parachevement sur des 
tubes souples. Cette machine comprend un plateau fixe place au regard d'un 
plateau rotatif fonctionnant au pas par pas. Le mouvement du plateau est 
symbolise sur la figure 2 par la fleche referencee R. Le plateau rotatif est muni 
de mandrins, tels que les mandrins references 12 et 13. Ces mandrins sont 
montes sur le plateau rotatif de telle sorte que leur axe reste parallele a i'axe de 
rotation du plateau et qu'ils peuvent tourner autour de leur axe. lis sont de plus 
guides de sorte qu'il peuvent effectuer un mouvement de translation axiale de 
faible amplitude (de I'ordre du millimetre). Lesdits mandrins suivent une 
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trajectoire circulaire 20 et sont amenes successivernent au cours cie la rotation 
du plateau en piusieurs zones de travail menagees sur le plateau fixe: 

- une premiere zone d'amenee des tubes souples et d'emmanchement desdits 
tubes autour du mandrin (non representee) 

5 - une zone de decarottage de la fete de tube (non representee) 

- une zone de bouchonnage par vissage d ! un bouchon sur le goulot fllete dudit 
tube (non representee) 

- une zone de marquage a chaud 10 comprenant: 

- un cylindre de marquage 1 1 en rotation continue U\ 

w - un dispositif 30 de defilement d f une bande support 14 de film transferable a 
chaud, amenant ladite bande dans Pentrefer du dispositif de marquage; 
ledit dispositif etant muni d'un systeme de rouleaux 31 dont la disposition et 
la vitesse d'enfraTnement asservie permettent de controler la tension de la 
bande support 14 a la sortie de rentrefer du dispositif de marquage 

15 - une zone d'evacuation des tubes souples ainsi decor^s (non representee) 

Entre chaque efape, le plateau effectue une rotation IS correspondant a un 
angle de 2rc/n, n etant le nombre de postes prevus sur la machine 
(iypiquement n- 12). Au cours de cette rotation du plateau, le mandrin 12 , 
20 destine a arrive au paste de marquage (ou ii est indique par la reference 13), 
est mis en rotation autour de son axe grace au deplacement d'une courroie 
d'entraTnernent crantee 16 qui entraTne une roue crantee IS solidaire de Paxe 
de rotation dudit mandrin, 

25 La courroie d'entraTnernent 16 est elle-meme acttonnee par un servomoteur 
(non represented qui permet de passer d'une vitesse tangenfielle nulle a une 
vitesse tangentielle egaie a cede du cylindre de marquage chauffant Ce 
dernier tourne a une vitesse telle que la surface gravee du cylindre de 
marquage 1 1 se depiace en un temps donne sur une longueur circonferentielle 

30 egaie au perimetry de la jupe de tube. Par exemple, si on vise une cadence 
de 120 tubes/minute pour un decor d effet brillant argent couvranf la tofalite 
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de la peripherie du tube, il faut viser une operation de duree typiquement 
inferieure a 0,2 s (les 0,3 s restants etant reserves d la rotation de 27t/n du 
plateau), ce qui correspond a une Vitesse de rotation de I'ordre de 5 tr/s. Cette 
vitesse doit etre atteinte et regulee au bout d'un laps de temps inferieur d celui 

5 qui correspond au deplacement du recipient d'une zone de travail a la 
suivante, c'est-d-dire, en poursuivant notre exemple, inferieur a 0,3 s. II faut 
done un servomoteur capable, via la courroie 16 et la roue crantee 15, 
d'entraTner le mandrin avec des accelerations neitement superieures a 15 tr/s 2 . 
On choisit de preference un servo-moteur capable d'engendrer des 

w accelerations en rotation du mandrin comprises entre 300 et 15000 tr/s 2 

Une fois la compression realisee, la bande-support reste en appui sur le mandrin 
sur une ouverture angulaire donnee, suffisamment grande (au moins 20°, de 
preference au moins 30°) pour permetfre d la bande support et au film transfert 

15 marque de s' eloigner du bloc chauffant et de refroidir jusqu'd une temperature 
facilitant le detachement du film par decoupe le long de la frontiere entre la 
zone marquee et la zone non marquee (duree du maintien en appui de I'ordre 
de 0,02 s). L'ouverture angulaire est toutefois limitee en raison de 
I'encombrement, puisqu'elle ne peut couper la trajectoire des recipients 

20 montes sur les mandrins mobiles 

Pour marquer d chaud avec precision un decor sur un decor dejd imprime, on 
procede de la maniere suivante: la station de travail situee directement en 
amont de celle du marquage d chaud dont la position est symbolisee par le 

25 mandrin 12 est munie d'un systeme de reperage optique 40 permettant de 
detecter d I'aide d'une cellule photoelectrique la position angulaire d'un spot 
material isant un point particulier connu du decor dejd imprime. Le mandrin 12 
est muni d'une roue crantee 15 solidaire de son axe de rotation, qui permet 
d'actionner ledit mandrin en rotation en faisant defiler la courroie 

30 d'entraTnement 16. 
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On fait passer la courroie crantee 16 au paste de marquage (paste a dant la 
position est symbolisee par fe mandrin 13) et au poste directement en amont 
(paste (n-1), dont la position est symbolisee par le mandrin 12), de telle sorte 
que les mandrins soient en contact constant avec la dite courroie du debut de 

a Petape de reperage (poste (n-1)) a la fin de Petape de marquage(poste n). Le 
deplacement de ladite courroie est regule par un seul servomoteur. Comma 
par construction, les deux mandrins places dans ces stations de travail tournent 
de fagon synchronisee, et que la vifesse de rotation du mandrin 13 est definie 
de telle sorte que la surface cylindrique du corps et la surface gravee du 

m cylindre de marquage 11 aient la meme Vitesse tangentielie, il suffit de 
defecter a Paide du dispositif de reperage optique 40 la position angulaire de 
lindex pre-imprime sur le corps place sur le mandrin 12 situ<§ au poste (n-1) pour 
connattre le decalage angulaire par rapport au corps cylindrique du mandrin 
13 et par consequent par rapport a la surface gravee du cylindre de 

is marquage. A Paide d ! un algorithme approprie, Pautornatisme calcule la 
correction necessaire pour amener le corps cylindrique du mandrin 12 en 
bonne position et a la bonne Vitesse au paste n de marquage. Cette 
correction est effectuee pendant le deplacement du mandrin 12 du paste (n- 
1) vers le poste (n). 

20 

Le dispositif de reperage optique 49 est avantageusement complete par une 
camera video (non representee) reliee a un systeme informatique qui, a Paide 
d'un logiciel d'analyse d'image, permet de recaler automaiiquement la 
position du mandrin d la fois angulairement (modification de la correction 
25 angulaire evoquee dans le paragraphe precedent) et axialement (correction 
a Paide d'un dispositif de translation axiale actionnant le mandrin lorsque celui- 
ci est encore au poste (n-1)). 



1 er depot 



-23- 

AVANTAGES 

o la compression a chaud de la paroi tubulaire a egaiement pour effet 
benefique de stabiliser dimensionnellement la paroi cylindrique du 
corps, en particulier lorsque celui-ci est en matiere plastique. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede pour decorer les parois cylindriques de recipients caracterise en ce 
qu'il comporte au moins les etapes suivantes: 

a) on utilise un nombre limite de mandrins mobiles (12, 13) montes sur un 
circuit en boucle, chaque mandrin ayant un diametre legerement inferieur 
au diametre de la paroi cylindrique du recipient et etant monte sur un 
support capable de se deplacer de telle sorte que I'axe du mandrin reste 
paralleie d une direction donnee, le montage du mandrin sur son support 
etant effectue maniere d ce qu'il peut tourner autour de son axe tout en 
resistant a un effort exerce perpendiculairement audit axe; 

b) chaque recipient est amene successivement au droit d'un mandrin puis 
emmanche sur ledit mandrin; 

c) on amene le mandrin ainsi revetu dudit recipient au voisinage d'un 
cylindre de marquage (1 1), ledit cylindre de marquage presentant une 
surface gravee selon le decor desire ladife surface gravee etant animee 
d'un mouvement de rotation autour de I'axe dudit cylindre de marquage; 

d) pendant son displacement en direction dudit cylindre de marquage, ledit 
mandrin est mis en rotation d une Vitesse correlee avec celle du cylindre de 
marquage de telle sorte que lorsque le mandrin arrive au droit du cylindre 
de marquage, la vitesse tangentielle de la paroi du recipient en rotation 
est sensiblement egale d la vitesse tangentielle de la surface gravee du 
cylindre de marquage; 

e) on fait defiier une bande support (14) de film transfert dans I'entrefer 
compris entre le cylindre de marquage (1 1) et le mandrin (13) revetu dudit 
recipient, de telle sorte que lorsqu'elle arrive dans ledit entrefer, elle se 
deplace d une vitesse lineaire sensiblement egale aux vitesses 
circonferentielles de ceux-ci; 

f) le mandrin (13) et le cylindre de marquage (1 1) sont amenes au contact 
I'un de ['autre, ledit contact se traduisant par un effort exerce par le 
cylindre de marquage sur le mandrin d trovers la bande support de film 
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transfert et la paroi cylincirique du recipient, ledit effort etant applique par 
les parties en relief de la surface gravee, entraTnant la compression d'une 
partle du film transfer!* qui s'amincit et adhere sur la paroi du recipient 
cylindrique; 

5 g) on eloigne ensuite la bande support de la surface du recipient de sorte 
que la partie marquee du film transfert restant coll<§e a la paroi du recipient 
se detache de ladite bande support, materialisant ainsi le decor; 
h) lorsque la totalite du decor est marquee, on eloigne I'ensemble mandrin 
et recipient du cylindre de marquage chauffant pour laisser la place au 

w mandrin suivant (1 2). 

2) Procede selon la revendication 1 dans lequel ledit cylindre de marquage est 
chauffant et ledit film transfert est un film transfert thermique. 

75 3) Precede selon la revendication 2 dans lequel, lorsque ladite bande suppqrt 
(12) a quitte la zone de marquage du fait de la rotation du mandrin (13), 
on maintient la bande support (12) sur la paroi cylindrique du recipiept 
pendant un temps suffisant pour permettre le refroidissement de la bancte 
support et du film transfert marque jusqu'a une temperature facilitant le 

20 detachement du film par decoupe le long de la frontiere entre la zone 
marquee et la zone non marquee; 

4) Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 3 dans lequel lesdits 

mandrins sont montes sur un plateau rotatif dont Taxe de rotation est 
25 parallele aux axes des mandrins. 

5) Procede selon la revendication 4 dans lequel ledit plateau rotatif fonctionne 

au pas par pas, le mandrin se trouvant a cheque arret au droit d'une zone 
de manipulation ou de traitement du recipient. 

30 
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6) Procede selon l f une quelconque des revendications 1 a 5, dans lequel le 
mandrin (13) est amene au contact du cylindre de marquage (11) de telle 
sorte que ledit cylindre de marquage exerce un effort reparti sur une 
generatrice de celui-ci. 

5 

7) Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 6 dans lequel ledit 
cylindre de marquage tourne a vitesse de rotation continue autour d'un axe 
fixe. 

w 8) Precede selon I'une quelconque des revendications 1 a 7 dans lequel le 
mandrin est mis en rotation en faisant en sorte qu'H puisse atteindre la vitesse 
appropriee avant d ! attendre la zone de marquage. 

9) Procede selon la revendicafion 8 dans lequel ledit cylindre de marquage 
15 tourne a vitesse de rotation constante. 

10) Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 9 dans lequel la 
position de I'axe du cylindre de marquage (1 1) est deflnie par rapport a la 
trajectoire (20) des mandrins de telle sorte que lorsqu'ils arrivent au contact 

20 Pun de rautre, un effort est applique sur la generatrice de contact 
suffisamment faible pour que le mandrin puisse mecaniquement resister et 
suffisamment important pour que le film transfert soit marque par les reliefs 
de la surface gravee du cylindre, 

25 11) Procede selon Pune quelconque des revendications 2 a 10 dans lequel le 
corps cylindrique est un tube soupie, dont la jupe cylindrique a une 
epaisseur comprise entre 250 et 600 microns, la temperature de marquage 
imposee par le cylindre de marquage chauffant est comprise entre 80 et 
250°C et ('effort d'appui du cylindre sur le mandrin est compris entre 

so 2 N/mm et 40 N/mm, - - 
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12) Procede selon I'une quelconque des revendications 2 6 11 dans lequel on 
mainiient apres marquage, la bande-support sur la paroi cylindrique du 
recipient sur une ouverture angulaire a superieure a 20°, de preference 
superieure d 30°, 

13) Procede selon I'une quelconque des revendications 2 a 12 dans lequel on 
maintient, apres marquage, la bande-support sur la paroi cylindrique du 
recipient, jusqu'a ce que la surface du recipient atteigne une temperature 
moyenne inferieure d 80°C, de preference inferieure d 60°C. 

14) Procede selon I'une quelconque des revendications 2 d 13 dans lequel un 
dispositif d'entraTnement (31) de la bande support (14) est montee en aval 
de la zone de marquage de telle sorte que la tension de la bande support 
soit la plus faible possible d la sortie de la zone de marquage. 

15) Procede selon Tune quelconque des revendications 2 d 13 dans lequel, 
pendant le marquage on fait se deplacer un dispositif d'entraTnement de 
la bande support (14) de sorte qu'il entre dans la trajectoire (20) del 
mandrins en permettant de plaquer la bande support sur la paroi du 
recipient, le contact etant maintenu sur une ouverture angulaire superieure 
d 30°. 

16) Procede selon I'une quelconque des revendications 2 d 15 dans lequel on 
fait circuler un filet d'air froid sur la bande support d la sortie de la zone de 
marquage. 

17) Procede selon I'une quelconque des revendications 1 d 16 dans lequel, 
apres emmanchement du recipient sur le mandrin (12), on fait tourner le 
mandrin, on effectue une determination optique (40) d'un index 
premarque sur ledit recipient et on calcule la rotation du mandrin de telle 
sorte que la paroi cylindrique du recipient arrive au contact de la surface 
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du cylindre de marquage en se presentant selon une position angulaire 
predefinie, avec une vitesse fangentielle sensiblement egale a la Vitesse 
tangentietle de la surface gravee dudit cylindre de marquage. 

5 18) Procede selon la revendication 17, dans lequel le dispositif (40) permettant 
la determination optique d'un index premarque du decor est complete par 
un deuxieme dispositif optique, typiquement une camera video, relie a un 
systeme informatique correcteur qui a faide d'un logiciel d'analyse 
dlmage, permet de corriger la position angulaire et axiale du mandrin. 

10 

19) Procede permettant !a formation d f un decor en relief sur les parois 
cylindriques de recipients caracterise en ce qu'il comporte au mains les 
etapes suivantes: 

a) on utilise un nombre limite de mandrins mobiles (12, 13) mantes sur un 
id circuit en boucle, chaque mandrin ayant un diamefre legerement inf&rieur 

au diametre de la paroi cylindrique du recipient et etant monte sur un 
support capable de se deplacer de telle sorte que I'axe du mandrin reste 
parallele a une direction donnee, le montage du mandrin sur son support 
etant effectue de maniere a ce qu'il peut tourner autour de son axe tout 
20 en resistant a un effort exerce perpendiculairement audit axe; 

b) chaque recipient est amen«§ successivement au droit d'un mandrin puis 
emmanche sur ledit mandrin; 

c) on amene le mandrin ainsi revetu dudit recipient au voisinage d'un 
cylindre de marquage (11), ledit cylindre de marquage presentant une 

25 surface gravee selon le decor desire, ladite surface gravee etant animee 
d'un mouvement de rotation autour de I'axe dudit cylindre de marquage; 

d) pendant son deplacement en direction dudit cylindre de marquage, ledit 
mandrin est mis en rotation a une vitesse correlee avec celle du cylindre de 
marquage de telle sorte que lorsque le mandrin arrive au droit du cylindre 

so de marquage, la vitesse tangent ielle de la paroi cylindrique du recipient en 
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rotation est sensiblement egale a la vitesse tangentielle de la surface 
gravee du cylindre de marquage; 

e) le mandrin (13) et le cylindre de marquage (1 1) sont amenes au contact 
I'un de I'autre, ledit contact se traduisant par un effort exerce par le 
cylindre de marquage sur le mandrin a travers ia paroi du recipient ledit 
effort etant applique par les parties en relief de la surface gravee, 
entraTnant le marquage de la paroi du recipient cylindrique; 

0 lorsque la totalite du decor est marquee, on eloigne I'ensemble mandrin et 
recipient du cylindre de marquage pour laisser la place au mandrin suivant 

(12) . 

20) Dispositif permeffant de mettre en oeuvre le procede selon I'une 
quelconque des revendications 1 a 19 caracterise en ce qu'il s'agit d'une 
machine comprenant un plateau fixe place au regard d'un plateau rotatif 
fonctionnant au pas par pas, ledit plateau rotatif etant muni de mandrins 
(12,13) pouvant tourner autour de leur axe, ledit axe etant parallele a I'axe 
de rotation du plateau, lesdits mandrins etant amenes successivement du 
cours de la rotation du plateau en plusieurs zones de travail menagees surfle 
plateau fixe , ces zones de travail comprenant au moins: 

a) une zone d'alimentation ou les corps cylindriques sont amenes au regard 
d'un mandrin puis emmanches autour dudit mandrin 

b) une zone de marquage comprenant au moins un cylindre de marquage 
(11) en rotation continue, de preference avec une vitesse de rotation 
constante, dont I'axe est place en un endroit tel que lorsqu'un mandrin 

(13) arrive au droit dudit cylindre, celui-ci entre en contact ledit mandrin 
en exercant un effort d'appui reparti sur une generatrice, les mandrins 
etant mus par des moyens de mise en rotation, typiquement des 
servomoteurs, permettant de passer d'une vitesse tangentielle nulle a une 
vitesse tangentielle egale a celle du cylindre de marquage au bout d'un 
laps de temps inferieur a celui qui correspond au deplacement du 
recipient d'une zone de travail a la suivante; 
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c) une zone d'evacuation des recipients. 

21) Dispositif selon la revendication 20 comprenant egalement un dispositif de 
defilement (30) d'une bande-support (14) de film transfert, faisant defiler la 
bande dans la zone de marquage, ledit dispositif etant muni de systemes 
(31) permettant de controler la tension de la bande, notamment a la sortie 
de la zone de marquage. 

22) Dispositif selon la revendication 20 ou 21 applique d la decoration de jupes 
cylindriques de tubes souples caracterise en ce qu'il s'agit d'une machine 
comprenant un plateau fixe place au regard d'un plateau rotatif 
fonctionnant au pas par pas. ledit plateau rotatif etant muni de mandrins 
(12, 13) ayant leur axe parallele a I'axe de rotation du plateau et pouvant 
toumer autour de leur axe, les dits mandrins etant arnenes successivement 
au cours de la rotation (R) du plateau en plusieurs zones de travail 
menagees sur le plateau fixe: 

- ladite zone d'alimentatlon des tubes souples et d'emmanchement des 
jupes cylindriques desdits tubes souples autour du mandrin; 

- une zone optionnelle de decarottage de la tete de tube; 

- une zone optionnelle de pose d'opercule sur I'orifice de distribution; 

- une zone optionnelle de bouchonnage; 

- ladite zone de marquage; 

- une zone optionnelle de controle des decors obtenus; 

- ladite zone d'evacuation des tubes souples. 

23) Dispositif selon la revendication 22 dans lequel, directement en amont de la 
zone de marquage est menagee une zone d'indexation, ou un dispositif 
(40) de reperage optique permet de detecter la position angulaire d'un 
spot materialisant un point particulier connu du decor et dans lequel la 
rotation du mandrin (12). est aclionnee par un servomoteur piiote a I'aide 
d'un algorithme qui permet de calculer, a partir des donnees fournies par le 
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disposiiif de reperage optique (40), la correction necessaire pour amener ie 
corps cylindrique au poste de marquage a la bonne position et a la bonne 
vitesse de rotation. 

5 24) Dispositif selon la revendication 23 dans lequel Ie dispositif de reperage 
optique (40) est complete par un deuxieme dispositif optique, typiquement 
une camera video, relie a un systeme informatique correcteur qui, a I'aide 
d'un logiciel d'analyse d'image, permet de corriger la position angulaire et 
axiale du mandrin. 

70 

25. Procede pour decorer les parois cylindriques de recipients caracterise en 
ce qull comporte au moins les etapes suivantes: 

a) on utilise un nombre limits de mandrins mobiles (12, 13) montes sur un 
circuit en boucle, chaque mandrin ayant un diametre legerement inferieur 

is au diametre de la paroi cylindrique du recipient et etant monte sur:un 
support capable de se deplacer de telle sorte que Paxe du mandrin reste 
parallels d une direction donnee, Ie montage du mandrin sur son support 
etant effectue maniere a ce qu'il peut tourner autour de son axe tout en 
resistant a un effort exerce perpendiculairement audit axe; 

20 b) chaque recipient est amene successivement au droit d'un mandrin puis 
emmanche sur ledit mandrin; 
c) la paroi cylindrique de chaque recipient est imprimee selon Ie decor 
souhaite avec une encre ou un vernis favorisant Tadhesion d'un film 
transfert; 

25 d) on amene Ie mandrin ainsi revetu dudit recipient au voisinage d f un 

cylindre de pression, ledit cylindre etant animee d'un mouvement de 

rotation autour de son axe; 
e) pendant son depiacement en direction dudit cylindre de pression, ledit 

mandrin est mis en rotation d une vitesse correlee avec celle du cylindre de 
30 pression de telle sorte que lorsque Ie mandrin arrive au droit du cylindre de 

pression, la vitesse tangentielle de la paroi du recipient en rotation est 
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sensiblement egale a la Vitesse tangentielle de la surface du cylindre de 
pression; 

f) on fait defiler une bande support de film transfert dans I'entrefer compris 
entre le cylindre de pression et ie mandria de telle sorte que lorsqu'elie 
arrive dans ledit entrefer, elle se deplace d une vitesse lineaire 
sensiblement egale aux vitesses circonferentielles de ceux-ci; 

g) Ie mandrin et le cylindre de pression sonf amenes au contact I'un de 
I'autre, ledit contact se traduisant par un effort exerce par Ie cylindre de 
pression sur le mandrin a trovers la bande support de film transfert et la 
parol cylindrique du recipient ledit effort entrathant la compression du film 
transfert, se traduisant par une adhesion d'une partie dudit film transfert sur 
la partie imprimee de la paroi du recipient cylindrique; 

h) on eloigne ensuite la bande support de la surface du recipient de sorte 
que la partie du film transfert restant collee a la paroi du recipient se 
detache de iadite bande support, materialisant ainsi le decor; 

i) lorsque la totalite du decor est marquee on eloigne lensemble mandrin et 
recipient du cylindre pour laisser la place au mandrin suivant (12). 

26. Precede pour decorer les parois cylindriques de recipients selon la 
revendication 25 modifie en ce que la paroi cylindrique de cheque recipient 
est imprimee selon Ie decor souhaite avec une encre ou un vernis favorisant 
la repulsion dudit film transfert et en ce que ledit mandrin et ledit cylindre de 
pression sont amenes au contact Pun de i'autre ledit contact se traduisant 
par un effort exerce par le cylindre de pression sur Ie mandrin d trovers la 
bande support de film transfert et la paroi cylindrique du recipient ledit 
effort entralhant la compression du film transfert, se traduisant par une 
adhesion d'une partie dudit film transfert sur la partie non imprimee de la 
paroi du recipient cylindrique, 

27 Proc<§de selon [a revendication 26 dans JequeLledit film transfert -a des 
proprietes adhesives. 
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28 Procede selon la revendicailon 27 dans lequei le cylindre de pression est 
chauffant de sorte que lors de I'appui du cylindre de pression sur le 
manchon au travers du film transfert, ce dernier acquiert lesdites proprietes 
adhesives. 
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